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Abstract of FR 2648062 (A1) 



This invention concerns an improved automatic 
installation for transferring and forging any metal 
components. It essentially comprises a forging press 
(P) fitted with a plurality of stamping devices, a robot 
(6) fitted with an arm (7) for fetching a billet or blank 
to the press and two opposite robots (8, 9) arranged 
facing two opposite sides of the press (P), each 
equipped with a transfer arm (8a, 9a) having a 
plurality of component handling devices (10 to 17) 
and a plurality of spraying ramps (18) for the 
stamping devices (1 , 2, 3, 4). This installation makes 
it possible to produce at a fast rate any components 
for the automobile industry, like crankshafts. 
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(§7) La presente invention concerne une installation automa- 
tique perfectionnee de transfert et forgeage de pieces metalli- 
ques quelconques. 

Cette installation comprend essentiellement une presse a 
forger P equipee dune pluralite d'organes de matricage. un 
robot 6 muni d'un bras 7 d'amenee d'un lopin ou d'une 
ebauche a la presse et deux robots opposes 8. 9 disposes 
respectrvement en regard de deux c6tes opposes de la presse 
P et munis chacun d un bras de transfert 8a Sa qui est 6quip6 
dune pluralite d'organes prehenseurs 10 a 17 des pieces et 
d'une pluralite de rampes d'arrosage 18 des organes de matri- 
cage 1 . 2. 3. 4. 

Cette installation permet de fabriquer a cadence elevee des 
pieces quelconques pour Industrie automobile, telles que des 
vilebrequins. 
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La pr6sente invention a pour objet une 
installation autoraatique perfec tionnee de transfert et 
forgeage k la presse de pieces mStalliques quelconques. • 

On a dejS. propose des installations robotis6es 
permettant la fabrication automatique de pieces par 
deformation sous une presse, les pieces etant 
automatiquement transferees k la presse et 
automatiquement manipulees entre les matrices superieure 
et inferieure de la presse. 

Ces Installations comprenaient f d'une maniere 
g6n6rale, une presse k forger 6quipee d'une pluralite 
d'organes de matrigage, un robot muni d'un bras d'amenee 
d'un lopin ou d'une ebauche k la presse, et deux robots 
travaillant "en miroir" disposes respec tivement en regard 
de deux cotes opposes de la presse et munis chacun d'un 
bras de transfert des pieces. 

Toutefois, ces installations ne permettaient 
pas une cadence de fabrication eievee, ne pouvaient pas 
forger des pieces importantes pour fabriquer des 
vilebrequins par exemple, et ne pr£sentaient pas la 
souplesse requise au niveau du f onctionnement des postes 
de matrigage et du pilotage par commande numerique. 

Aussi , la presente invention a pour but de 
remedier notamment aux inconvenients cl-dessus en 
proposant une installation robotis6e perf ectionnde 
presentant toutes les qualites requises en ce qui 
concerne la productivity et la souplesse de 
fonctionnement quel que soit le volume des pieces k 
forger et a fabriquer. 

A cet effet, 1' invention a pour objet une 
installation automatique perf ectionnSe de transfert et 
forgeage de pieces metalliques quelconques, comprenant 
essentiellement une presse a forger equipee d'une 
pluralite d'organes de matrigage, au moins un robot muni 
d'un bras d'amenee d'un lopin ou d'une ebauche a la 
presse et deux robots opposes disposes respec tivement en 
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regard de deux cStes opposes de la presse et munis 
chacun d'un bras de transfert des pieces, cette 
Installation etant caracterisee en ce que le bras de 
transfert de chacun des deux robots opposes est equipe 
d'une plurality d'organes prehenseurs des pieces et 
d'une plurality de rampes d'arrosage des organes de 
matricage. 

On comprend done deja que le bras de transfert 
de chaque robot oppose pourra avantageusement et k lui 
seul manlpuler plusieurs pieces et arroser ou lubrifier 
1 'outillage. 

Suivant une autre caracterlstique de cette 
installation, chaque bras de transfert precite est 
equipe d'autant d'organes prehenseurs que la presse 
15 comporte d'organes de matricage. 

On precisera encore que les rampes d'arrosage, 
de preference orientables, sont intercalees entre les 
organes prehenseurs. 

Suivant encore une autre caracterlstique de 
20 cette installation. les rampes d'arrosage sont montees 
sur chaque bras de transfert de facon a s'intercaler 
entre deux organes de matricage adjacents de la presse 
lors de l'avance des bras de transfert pour saisir les 
pieces. 

25 Selon un mode de realisation prefere, la 

presse comporte quatre organes ou postes de matricage 
successifs dont le premier sur lequel est amene le lopin 
possede eventuellement des moyens, tels qu'une empreinte 
de forme particuliere , pour former sur le lopin une 
30 bavure permettant sa prehension par les organes 

prehenseurs, tandis que le dernier organe ou poste de 
matricage assure l'ebavurage de la piece qui est evacuee 
a travers ledit poste sur un plan incline quelconque. 

On precisera encore ici que les deux robots 
35 opposes precites sont chacun montes pivotants et de 
maniere verrouillable sur un socle ou analogue. 
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L ' Installation selon cette invention est 
pilotee par une commande numerique associee a un automate 
programmable, pour permettre notamment un travail en 
synchronisation des bras de transfert des deux robots 
opposes et du robot permettant l'amenee d'un lopin ou 
d'une ebauche a la presse. 

Mais d'autres avantages et caracteristiques de 
1' invention apparaltront mieux dans la description 
detaillee qui suit et se refere aux dessins annexes 
donn6s uniquement a titre d'exemple, et dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue . schematique 
partielle et de dessus d'une installation conforme a 
cette invention, le coulisseau de la presse n'etant pas 
represents ; 

- la figure 2 est une vue schematique et en 
elevation de 1 • installation suivant la fleche II de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue partielle et de c6te 
de 1' installation, suivant la fleche III de la figure 1, 
et illustrant la cinematique du mouvement des bras de 
transfert appartenant respectivement aux deux robots 
opposes ; 

- la figure 4 est une vue tres schematique et 
en coupe illustrant les postes ou organes de matrigage de 
la presse et le f onctionnement des rampes d'arrosage ; 

- les figures 5 et 6 sont respectivement des 
vues en coupe et de dessus d'une bavure associee a une 
piece a forger et permettant sa prehension par les bras 
de transfert des deux robots opposes ; et 

- les figures 7 et 8 sont respectivement des 
vues en coupe et de dessus d'une autre forme de bavure 
associSe a la piece. 

En se reportant aux figures 1 a 4, on voit une 
presse a forger P equipee de quatre outils ou organes de 
35 matricage adjacents reperes respectivement en 1 , 2, 3 et 
Chaque organe de matricage l, 2 . 3, 4 comporte une 
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matrice superieure la, 2a, 3a et 4a solidaire d'un 
coullsseau 5 (figure 3), et une matrice inferieure lb, 
2b, 3b et 4b. 

On e montre en 6 sur les figures 1 et 2, un 
robot muni d'un bras 7 d'amenee d'un lopin ou d'une 
ebauche (21) a la presse sur precisement la matrice 
inferieure lb du premier outil de matricage 1. 

Comme on le voit bien sur les figures 1 et 3, 
deux robots opposes 8, 9, travaillant en mirdir, sont 
disposes respectivement en regard de deux cotes opposes 
de la presse P. Chaque robot 8, 9 comporte. comme connu 
en soi, un bras 8a, 9a de transfert des pieces. 

Conformement a 1» invention, chaque bras 8a, 9a 
comporte une plurality d'organes prehenseurs reperes en 
10, 11, 12 et 13, pour ce qui concerne les organes 
prehenseurs portes par le bras 8a du robot 8, et reperes 
en 14, 15, 16 et 17 pour ce qui concerne les organes 
prehenseurs portes par le bras 9a du robot 9. 

On remarquera ici que les organes prehenseurs 
sont au nombre de quatre pour chaque robot 8, 9, ce 
nombre correspondant au nombre d'organes de matricage 1. 
2, 3 et 4. 

On a montre en 18 sur les figures 1, 3 et 4 des 
rampes d'arrosage qui sont de preference orientables et 
25 qui sont, tout comme les organes prehenseurs 10 a 17, 

solidaires des bras 8a, 9a des robots opposes 8. 9. Ces 
rampes d'arrosage, comme on le voit bien sur la figure 

1, sont intercalees entre les organes prehenseurs de 
sorte que chaque bras 8a, 9a comporte trois rampes 
d'arrosage ou de lubrif ication des outils de matrigage l, 

2, 3 et 4. 

On voit sur la figure 1 que les rampes 
d'arrosage 18 sont montees sur chaque bras de transfert 
8a, 9a de facon k s'intercaler entre deux outils de 
matrigage adjacents de la presse P, lors de l'avance du 
bras de transfert pour saisir les pieces. 
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On a montr6 en 19 un axe de pivotement des deux 
robots opposes 8, 9 qui sont months sur des chariots 
motorists autour dudit axe. On volt en 20 sur les 
figures 1 et 2 un pied de fixation qui verrouille dans 
la position de travail les robots 8 et 9. L'ensemble de 
1 'installation qui vient d'Stre d6crite est pilot§ par 
une commande num6rique associ6e k un automate 
programmable. 

Mais, pour une meilleure comprehension de 
l f invention, on expliquera ci-apres son f one t ionnement de 
m§me que l f on mentionnera ses avantages par rapport aux 
systemes connus. 

Tout d'abord, on observera que les robots 8 et 
9 comportant chacun quatre postes ou organes de 
prehension travaillent en synchronisation pour le 
transfert des pieces. Ces organes de prehension peuvent 
constituer un ensemble de pinces alignees qui permettent 
de transferer plusieurs pieces en m§me temps, de sorte 
qu'on diminue de moitie le temps de transfert, ce qui 
augmente considerablement la productivity. 

Suivant un mode de f one tionnement prefere, un 
outil de matrigage sur deux travaille lors de la descente 
du coulisseau 5, de sorte qu'on pourra avantageusement 
assurer en alternance le soufflage, la lubrif ication et 
le refroidissement de l'outillage. 

Plus pr6cisement, comme on le voit bien sur la 
figure 2, des lopins 21 sont amenes et positionnes par le 
bras 7 du robot 6 en premiere operation d'estampage, 
e'est-a-dire sur la matrice inf^rieure lb de l'outil de 
matricage 1. Le cycle se deroule alors de la maniere 
suivante . 

Lorsqu'un lopin se trouve en position lb, il y 
a alors une ebauche qui se trouve en position 3b que I'on 
peut qualifier de position "finition". Apres 1 'operation 
de forgeage par la presse P, les robots de transfert 8 et 
9 avec leurs barres de transfert 8a et 9a avancent en 
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synchronisation de chaque cote de la presse. lis 
saisissent par les organes prehenseurs 10, 12, 14, 16 le 
lopin en lb et l'ebauche en 3b, les soulevent puis se 
translatent pour les deposer sur les matrices inferieures 
2b et 4b que l'on peut appeler respectivement position 
"ebauche" et position "ebarbage". Lors de la prehension 
en lb et 3b, les empreintes (non representees) des 
outils de matrleage 1 et 3 sont soufflees pour les 
decalaminer et lubrifiees par les rampes d'arrosage 18 
qui, comme on l'a explique precedemment , sont solidaires 
des barres de transfert 8a et 9a. Pour ce faire (figure 
4), les orifices de sortie des Jets de lubrifiant sont 
orientes en direction des empreintes et seuls ceux qui 
sont disposes en regard des empreintes vides (2b et 4b, 
dans le cas de la figure 4) sont mis en service, tandis 
que les autres jets sont obtures. Puis, les barres 8a, 9a 
portant les rampes 18 et les organes prehenseurs reculent 
simultanement lors de la descente du coulisseau. 

La piece qui se trbuve en position d' ebarbage 
4b est evacuee a travers la matrice inferieure lors du 
coup de presse et tombe sur un plan incline quelconque 
montre en 22 sur la figure 2. On observera ici que le 
poste d' ebarbage 4b etant directement associe aux postes 
precedents de forgeage, on diminue avantageusement 
1 'encombrement de 1 • installation qui n'a pas besoin 
ainsi de comporter un poste d'ebarbage special situe en 
dehors de la presse. En outre, une telle association 
evite avantageusement la prevision d'un bras manipulateur 
intermedial re assurant le transfert de la piece forgee 
depuis la presse a forger Jusqu'a une presse a ebarber. 

Revenant au cycle de f onctionnement , le 
coulisseau 5 est ensuite remontl, les barres de transfert 
8a, 9a avancent et soulevent la piece en position 2b et 
la bavure detachee de la piece finie en 4b, puis les 
robots 8 et 9 se translatent pour poser la piece en 3b en 
mSme temps que s'effectue la depose en lb d'un autre 
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lopln gr2Lce au bras 7 du robot 6. II est k noter que 
pendant le forgeage, les robots 8 et 9 reviennent en 
position initiale retractee. 

II faut observer ici que le cycle de 
fabrication peut comporter, comme explique pr§c6demment , 
soit deux operations, c'est-i-dire deux coups de presse 
par lopin, celui-ci etant alors seulement depose sur le 
poste lb sans y §tre travaille, soit trois operations. 
Dans ce, dernier cas, le forgeage a lieu des le premier 
poste de matri$age 1 pour r6aliser une phase dite 
»6crasement" ou "repartition de mature". 

On observera encore que f dans le premier cas, 
les organes prehenseurs 10 et 14 correspondant au premier 
poste de matri$age 1, doivent avoir une configuration 
15 particulidre pour pouvoir saisir le lopin 21. A cet 
egard, on a illustre sur la figure 1 deux variantes 
possibles de structure pour les organes prehenseurs 10 
et 14. 

II convient de remarquer ici que, suivant un 
20 aspect particulier de !■ invention, le premier outil de 

matrigage (1 ou 2) peut agir sur le lopin 21 pour former 
une bavure ayant la forme desirSe et facilitant la 
prehension de la piece par les organes prehenseurs. A cet 
egard, on voit sur les figures 5 et 6 une ebauche de 
25 piece E a laquelle est associee une bavure B formant en 

quelque sorte deux petites ailes permettant la prehension 
de 1 # ebauche par les organes prehenseurs solidaires des 
bras 8a, 9a des robots 8 et 9. Sur les figures 7 et 8 on 
a montre une variante de forme de bavure associee k 
30 1' Ebauche E et qui prSsente ici la forme d'une languette 
ou analogue C. La forme des organes prehenseurs 10 a 13 
et 14 k 17 s'adapte respect ivement a ces deux 
configurations. Bien entendu, cette representation 
asymetrique n'est donnee qu'a titre d'exemple. En 
35 realite, les organes prehenseurs des robots 8 et 9 auront 
le plus souvent une configuration identique. De meme les 
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organes 11 et 12, 13 ont 6te representes differents, en 
fonction d'une evolution eventuelle de la forme de la 
bavure en cours de travail. Le ehoix de cette evolution, 
corame de la forme elle-mgme dependra, evidemment, de la 
5 nature de la piece k forger. 

L' installation selon cette invention permet de 
realiser des pieces de volume et masse variables etant 
entendu que les barres de transfert 8a, 9a des robots 8 
et 9 peuvent Stre montees et demontees rapidement pour 
10 permettre un pre-reglage hors machine. 

De plus, les organes prehenseurs 10 a 17 
peuvent etre facilement et rapidement changes apres 
rotation des robots "miroir" 8, 9 comme on le voit sur la 
figure l. 

15 L' installation de cette invention est en 

quelque sorte universelle en ce sens qu'elle peut traiter 
des pieces suivant un nombre quelconque et possedant une 
forme quelconque, et cela avec un temps de transfert 
minimum. 

20 Bien entendu, 1' invention n'est nullement 

limitee au mode de realisation decrit et illustre qui n'a 
ete donne qu'a titre d'exemple. 

C'est ainsi que cette installation peut 
comporter des elements autres que ceux decrits, a savoir 
25 par exemple un capot protegeant les deux robots 8, 9 et 
leur equiperaent contre la poussiere et un systeme de 
refroidissement et de surpression installe sous ce capot 
pour garantir un fonctionnement correct et fiable des 
robots en toute circonstance . 
30 L ' invention comprend tous les equivalents 

techniques des moyens decrits ainsi que leurs 
combinalsons si celles-ci sont effectuees suivant son 
esprit. 
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REVENDICATIONS 

1. Installation automatique perf ec tionnee de 
transfert et forgeage de pieces mfitalliques quelconques, 
comprenant essentiellement une presse k forger (P) 
equipSe d'une pluralite d'organes de matrigage (l t 2, 3, 
4), au moins un robot (6) muni d'un bras (7) d' amende 
d'un lopin (21) ou d'une 6bauche k la presse et deux 
robots opposes (8, 9) disposes respec tivement en regard 
de deux c6tes opposes de la presse (P) et munis chacun 
d'un bras (8a, 9a) de transfert des pieces, caracterisee 
en ce que le bras de transfert de chacun des deux 
robots oppos§s(8, 9), est 6quipe d'une pluralite 
d'organes prehenseurs (10 a 17) des pieces et d'une 
plurality de rampes d'arrosage (18) des organes de 
matriQage (1, 2 f 3, 4,). 

2. Installation selon la revendicat ion l f 
caracterisee en ce que chaque bras de transfert precite 
(8a, 9a) est equipe d'autant d'organes prehenseurs 

(10 k 17) que la presse coraporte d'organes de matrigage 
(1 a 4). 

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce que les rampes d'arrosage (18), de 
preference orlentables, sont intercalees entre les 
organes prehenseurs (10 a 17). 

4. Installation selon 1'une des revendications 
1 a 3, caracterisee en ce que les rampes d'arrosage (18) 
sont montees sur chaque bras de transfert (8a, 9a) de 
fagon a s^intercaler entre deux organes de matrigage 
adjacents de la presse lors de 1 ' avance des bras de 
transfert pour saisir les pieces, 

5. Installation selon 1 1 une des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les orifices de 
sortie des Jets des rampes d'arrosage (18) sont orientes 
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en direction des empreintes et en ce que, a chaque 
avancee des bras de transfert, seals les Jets orientes en 
regard des empreintes vides sont mis en service. 

6. Installation selon l'une des revendications 
1 a 5, caracteris6e en ce que la presse (P) comporte 
quatre organes ou postes de matricage (1 a 4) successifs 
dont le premier (i ou 2) sur lequel est amene le lopin 
(21) possede eventuellement des moyens, tels qu'une 
empreinte de forme particuliere , pour former sur le lopin 
une bavure (B, C) permettant sa prehension par les 
organes prehenseurs (10 a 17), tandis que le dernier 
organe ou poste de matricage (4) assure l'ebavurage de la 
Piece qui est evacu6e a travers ledit poste sur un plan 
incline quelconque (22). 

7. Installation selon l'une des revendications 
1 a 6, caracterisee en ce que les deux robots opposes 
precites (8, 9) sont chacun montes pivotants (19), et de 
maniere verrouillable sur un socle ou analogue. 

8. Installation selon l'une des revendications 
1 k 7, caracterisee en ce qu'elle est pilotee par une 
commande numerique associee a un automate programmable, 
pour permettre notamment un travail en synchronisation 
des bras de trasfert des deux robots opposes (8, 9) et 

du robot (6) permettant l'amenee d'un lopin ou d'une 
ebauche a la presse. 
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